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устойчивостью к различным агрессивным средам и т.д. 
Эффективность действия УДА базируется на принципах 
дисперсного упрочнения и усиления свойств материалов и покрытий, 
согласно которому добавки малых частиц в матрицу основного 
материала, например металла, способны вызвать значительные 
изменения структуры и свойств последнего. 
Процесс восстановления, упрочнения пар трения, создания 
противоизносного покрытия с высокой антикоррозийной и 
температурной стойкостью чрезвычайно устойчив и объясняется 
прочным механическим адсорбционным и диффузионным 
закреплением частиц на поверхностях трения. 
Используя данный вид смазок в условиях ПС-250-3, можно 
добиться: 
 повышение микротвердости до 180-200 кг/м2 (1,8-2 ГПа); 
 повышение износостойкости покрытий в 3-10 раз; 
 повышение адгезии покрытия к основе на 20-30%; 
 возможность уменьшения толщины покрытия в 8-10 раз; 
 увеличить период между перевалками валков. 
 увеличение межремонтного ресурса различных машин и 
механизмов более чем в 2 раза (отдельных узлов в 5-7 раз); 
 восстановление и защиту механизмов с предремонтным 
состоянием и возможность продолжения их эксплуатации 
значительное время без капитального ремонта; 
 увеличение срока службы масел и смазок более чем в 2 раза; 
Применение смазок нам основе УДА  позволит увеличить 
эксплуатационную стойкость прокатных валков, и вместе с тем 
повысить качество поверхности и геометрических размеров готовой 
продукции.  
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Расширение сортамента, повышение качества и снижение 
себестоимости горячекатаных сортовых полосовых и ленточных 
заготовок являются одними из важных задач дальнейшего развития 
металлургического комплекса Украины. Многообразие используемых 
в этом случае технологических схем, наряду с повышением уровня 
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требований к основным показателям качества металлопроката, делает 
актуальным разработку научно обоснованных практических 
рекомендаций по совершенствованию действующих и созданию новых 
высокоэффективных технологий. 
Основным производителем в Украине узких полосовых заготовок 
является мелкосортный стан 250-2 ПАО «АМКР». На этом стане 
ограничена возможность получения полос шириной более 80 мм, в 
связи с чем, актуальной задачей является разработка и освоение 
технологии прокатки новых профилей без существенных изменений в 
составе действующего оборудования указанного стана. 
С точки зрения практических рекомендаций по 
совершенствованию технологических режимов производства 
горячекатаных сортовых полосовых и ленточных заготовок следует 
указать на ряд технических решений, основанных на повышении 
эффективности подготовки исходных заготовок к последующей 
горячей прокатке, а также совмещении процессов прокатки в 
разгонных калибрах и плющения получаемых заготовок. 
Разгонные калибры применяются для получения требуемой 
ширины полосы, когда диаметр валков не достаточно большой или 
нет возможности применения заготовок большого размера. Кроме 
того, применение разгонных калибров при сортовой прокатке имеет 
ряд существенных преимуществ. 
Вместе с тем в некоторых работах вынужденное уширение 
рассматривается как источник возникновения дефектов на 
прокатываемой полосе. Это обусловливает необходимость в научном 
обосновании, с использованием современных методов 
математического моделирования  возможности использования 
разгонных калибров при горячей прокатке сортовых профилей. 
Расчет процесса горячей прокатки в разгонных калибрах требует 
трехмерного подхода на основе метода конечных элементов, а 
полученные в этом случае результаты  показали, что при прокатке в 
разгонных калибрах имеет место не только продольное, а и поперечное 
течение металла, прогнозируемое количественно на основе 
полученных решений. Данные математические модели 
характеризуются высокой трудоемкостью и значительными затратами 
машинного времени, что не позволяет использовать их в рамках 
современных систем автоматического регулирования. В соответствии 
с этим, в сочетании с элементами теории планируемого эксперимента, 
был разработан комплекс регрессионных математических моделей, 
при этом относительная погрешность не превысила   1 %.  
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В результате экспериментальных исследований, проведенных на 
промышленно-лабораторном стане 105/260х250 ДГМА, а также на 
лабораторном мини-стане 100х100 ДГМА подтверждена достаточная 
степень достоверности полученных численных математических 
моделей процесса горячей прокатки сортовых полосовых профилей.  
Результаты математического моделирования и экспериментальных 
исследований процесса горячей прокатки сортовых полосовых 
профилей подтверждают целесообразность применения разгонных 
калибров в чистовых клетях мелкосортных станов. При этом для 
последующего расчета калибровки валков необходимо уточнить 
методику определения уширения раската при прокатке в этих клетях. 
В работе была разработана методика, выполнены 
экспериментальные исследования и предложены принципиально 
новые технологические схемы по совмещению процесса плющения и 
прокатки в разгонных калибрах для получения сортового полосового 
проката по ГОСТ 103-2006 и ГОСТ 7419-90 на непрерывных 
мелкосортных станах.  
Реализация предложенных технических решений способствует 
расширению сортамента, повышению качества и снижению 
себестоимости и, как следствие, повышению эффективности 
конкретных промышленных производств. 
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В период модернизации ведущих мировых комбинатов, в 
условиях конкуренции требования к процессу изготовлению проката 
переходят на новый уровень. Усовершенствование процесса 
получения готового проката необходимо производить на всех этапах 
производства - начиная с горно-обогатительного и заканчивая 
модернизацией СГП. 
Сегодня на предприятиях горно-обогатительного комплекса в 
шаровых мельницах используются литые мелющие шары, качество 
которых не отвечает современным стандартам и срокам их 
эксплуатации, что приводит к дополнительным затратам на их 
производство, а следовательно, делает готовый прокат менее 
конкурентоспособным.  
